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(§) Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Betonformlingen mit Hinterschnitten 

(§) Es werden eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstel- 
lung von ins Innere gerichtete Hinterschnitte aufweisenden 

Betonformlingen beschrieben. Die Betonformlinge werden 

in Formennestern hergestellt. welche durch eine Fertigungs- 

unteriage, die Formennester seitJich begrenzende Kontur- 

platten und eine relativ zu der Fertigungsuntertage bewegli- 

che SternpeJplatte begrenzt sind. Dabei ist zumindest der 

Teil der Konturplatten geteilt ausgefuhrt, welcher den 

Bereichen der Hinterschnitte der Betonformlinge zugewandt 

ist, wobei diese Konturpiatten einen zur Fuhrung der Stem- 

peiplatten dienenden festen Konturpiattenabschnitt und 

einen zur Ausbildung der Hinterschnitte dienenden 

schwenkbaren Konturpiattenabschnitt aufweisen. Der 

schwenkbare Konturpiattenabschnitt besitzt dabei die aufie- 

re Kontur der herzustelienden Hinterschnitte. Der schwenk- 
■ bare Konturpiattenabschnitt ist zwischen einer an das 

Cjeweilige Forme nnest hineingeschwenkten, mit der Oberfla- 
che den Hinterschnitt definierenden Formposition und einer 

aus dem Formennest herausgeschwenkten, eine Entformung r 
des Betonformlings ermogiichende Entform position 
schwenkbar. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Hinterschnitte in Richtung 
auf das Steininnere aufweisenden Betonformlingen, 
welche in Formennestern mit einer Fertigungsunterla- 
ge, einer relativ zum Formenboden beweglichen Stem- 
pelplatte und als seitiiche Begrenzung dienende Kontur- 
platten begrenzt sind, welche das Innenteil der Vorrich- 
tung bilden. 

Eine derartige Vorrichtung bzw. ein derartiges Ver- 
f ahren sind bekannt 

Die Vorrichtungen zur Herstellung von Betonform- 
lingen bestehen in der Regei aus drei Teilen, namlich 
dem die Grundform des Steines ergebenden Innenteil 
mit den Konturplatten, einem Rahmen zur Aufnahme 
des Innenteils und dem Stempelsatz, welcher in Verbin- 
dung mit den daran montierten Stempelplatten die 
Oberflache des Steines formt 

Zur Fertigung von Betonformlingen werden Formen- 
innenteil mit Rahmen und Stempelsatz in eine vorhan- 
dene Fertigungsmaschine eingespannt Das Formenin- 
nenteil liegt dabei auf einer den Formenboden bilden- 
den Fertigungsunterlage, auf welcher spaterhin die fer- 
tigen Formlinge bzw. Steine transportiert werden. Der 
Stempelsatz hangt in einer entsprechenden Aufnahme- 
vorrichtung der Fertigungsmaschine, 

Der Fertigungsvorgang lauf t so ab, daB zwischen dem 
zunachst hochgehobenen Stempelsatz und dem auf der 
Fertigungsunterlage stehenden FormeninnenteO ein 
FGUwagen fahrt, welcher die Formennester mit Beton 
fullt Nach Beendigung der Fullung senkt sich der Stem- 
pelsatz auf den eingefullten Beton ab f und durch Vibra- 
toren unter der Fertigungsunterlage wird der Beton 
verdichtet 1st die Endverdichtung erfolgt, hebt sich das 
Formeninnenteil Qber die Stempelplatten des verriegel- 
ten Stempelsatzes hinweg, und der fertige Stein wird 
entschalt Erst nachdem dieses erfolgt ist, wird der 
Stempelsatz angehoben, und die Betonformlinge fahren 
mit der Fertigungsunterlage unter dem Formeninnen- 
teil heraus. 

In der DE 44 04 621 Al ist eine Form zur Herstellung 
von Betonsteinen mit Hinterschnitten beschrieben. Die 
Form weist Formennester auf, welche durch Seitenwan- 
de begrenzt sind, wobei die Seitenwande in im wesentli- 
chen verdkaler Anordnung seitlich verschiebbar sind. 
Das Verschieben der Seitenwande wird mittels eines 
Mechanismus von zwei Gleitvorrichtungen realisiert, 
damit zum Entformen eines fertigen Betonsteins die je- 
weiligen Seitenwande der Formennester in zueinander 
entgegengesetzte Richtungen verschiebbar sind. 

In der DE-PS 25 30 098 ist eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von Hochbord-Formsteinen beschrieben, bei 
welcher eine in ihrem unteren Bereich kippbar gelager- 
te Form wand mittels eines angelenkten Hydraulikzylin- 
ders aus einer ersten Formstellung zum Einbringen von 
Kernbeton in eine zweite Formstellung zum Einbringen 
von Vorsatzbeton kippbar ist. Zwischen Hydraulikzylin- 
der und Formwand ist ein elastisches Polsterstuck auf- 
vulkanisiert, damit die Unterseite der kippbaren Form- 
wand stets mit ihrer Unterlage in BerOhrung bleibt, so 
daB kein Beton aus der Form austreten kann. Durch 
eine bisher ubliche senkrecht erfolgende Entschalung 
war es ohne groBeren Aufwand nur moglich, Hinter- 
schnitte an Betonformlingen zu erzeugen, die in AuBen- 
richtung des Betonformlings gerichtet waren. 

Der Nachteil d r bekannten Formen besteht darin, 
daB ein relativ hoher apparativer Aufbau erforderlich 



ist, urn Betonsteine mit ins Steininnere gerichteten Hin- 
terschnitten aus der Form zu ntformen, weil unter an- 
derem die gesamten Seitenwand der Formennester so- 
weit seitlich verschoben werden mussen, daB die die 
5 Hinterschnitte bildenden Teile der Seitenwande beim 
Entformen des Steines nicht mehr hinderlidi sind oder 
gesonderte HyaVaulikeinrichtungen vorgesehen sein 
mQssen, mit denen zumindest die die Hinterschnitte bil- 
denden Teile der Seitenwande zuruckgezogen werden 
10 konnen. 

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich- 
tung und ein Verf ahren zur Herstellung von Betonform- 
lingen zu schaffen, mit welcher bzw. mit welchem Be- 
tonformlinge mit in ihr Inneres verlaufenden Hinter- 

15 schnitten unterschiedlicher Geometrie herstellbar sind, 
die die Hinterschnitte bildenden Einrichtungen mit ge- 
ringem apparativen Aufwand ohne zusatzliche Hydrau- 
likeinrichtungen leicht in die Form einfuhrbar sind und 
die Betonformlinge leicht mit geringem Aufwand ent- 

20 formbar sind. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den 
Merkmalen gemaB Anspruch 1 sowie durch ein Verf ah- 
ren mit den Merkmalen gemaB Anspruch 11 gelost 
ZweckmaBige Weiterbildungen sind in den jeweiligen 

25 abhangigen AnsprQchen definiert. 

DemgemaB werden je nach geforderter Art und An- 
zahl der Hinterschnitte je Stein in das Formeninnenteil 
schwenkbare Langs- und/oder Querwande vorgesehen. 
Diese sind an der oberen Seite des Formeninnenteils 

30 drehbar gelagert Das kann je nach GrdBe der Drehbe- 
wegung in Drehlagern oder in elastischen Korpern, bei- 
spielsweise Gummilagern, erfolgen. Durch die drehbare 
Lagerung dieser Langs- oder Querwande wird bei dem 
Entschalvorgang durch den seiflichen Druck des Steines 

35 und der Stempelplatte ein seibsttatiges Ausklappen und 
damit eine Freigabe der Entschalung erfeicht 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung 
von Hinterschnitte aufweisenden Betonformlingen 
weist ein oder mehrere Formennester auf, welche durch 

40 eine Fertigungsunterlage, die Formennester seidich be- 
grenzende Konturplatten und eine relativ zur Ferti- 
gungsunterlage bewegliche Stempelplatte gebildet sind 
ErfindungsgemaB sind zumindest die Konturplatten, 
welche den Seiten der Betonformlinge zugewandt sind, 

45 an welchen die Hinterschnitte vorgesehen sind, geteilt 
ausgebildet und weisen einen auch zur Fuhrung der 
Stempelplatte dienenden festen Konturplattenabschnitt 
und einen zur Ausbildung der Hinterschnitte dienenden 
schwenkbaren Konturplattenabschnitt auf. Der 

so schwenkbare Konturplattenabschnitt ist zwischen einer 
in das jeweilige Formennest hineingeschwenkten, den 
Hinterschnitt definierenden Formposition und einer aus 
dem Formennest herausgeschwenkten, eine Entfor- 
mung des Betonformlings ermoglichende Entformposi- 

55 tion schwenkbar. 

Nach Beendigung des Entform- bzw. Entschalvorgan- 
ges wird das Formeninnenteil zur Fertigung der n&ch- 
sten Steineinheit auf die Fertigungsunterlage abgesenkt 
An den schwenkbaren Langs- oder Querw&nden sind 

eo entsprechende Elemente, wie Rollen, Hebel oder K ile, 
vorgesehen, die beim Entschalvorgang in Richtung auf 
die Formenunterseite aus der Form herausgedrQckt 
werden. Bei dem Aufsetzen des Formeninnenteils auf 
die Fertigungsunterlage werden diese Elemente in Rich- 

65 tung der Form gedrangt Dabei bewegen sie die drehba- 
ren Langs- oder Querwande in die Ausgangsposition 
des St inunterschnittes zurfick. 

Ein wesentlicher Vorteil der Vorrichtung gemaB der 
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Erfindung besteht darin, da3 nicht die gesamte Kontur- 
platte zum Entformen von dem Formennest wegbewegt 
werden rauB, sondern daB nur ein Teil davon, welcher 
zur Ausbildung des Hinterschnittes im Betonformling 
di nt, aus dem Hohlraum, welcher den Hinterschnitt 
darstellt, herausbewegt werden muB, damit der Beton- 
formling problemlos aus dem Formennest entformbar 
ist Zum einen sind dadurch kleinere Massen zu bewe- 
gen, zum anderen ist es dadurch ohne weiteres moglich, 
den Teil der Konturplatte, welcher zur Ausbildung der 
Hinterschnitte dient und welcher schwenkbar ist, auszu- 
wechseln, wenn die geometrische Form der Hinter- 
schnitte variiert werden soli. AUe anderen Komponen- 
ten der Vorrichtung konnen bei einem Wechsel zu einer 
geanderten Steingeometrie beibehalten werden. Damit 
wird eine deutlich hdhere Flexibilitat gegenuber be- 
kannten Einrichtungen erreicht, und der Entformungs- 
vorgang seibst wird nicht nur erleichtert, sondern kann 
auch rascherausgefuhrt werden, was insgesamt zu einer 
Produktivitatssteigerung bekragt 

GemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung sind die schwenkbaren Konturplattenab- 
schnitte jeweils einer Seite der Formennester mit einem 
ersten Hebel auf einer gemeinsamen Schwenkachse 
verbunden. Da die Vorrichtung zur Herstellung von Be- 
tonformlingen vorzugsweise aus einer relativ groBen 
Anzahl von untergebrachten Formennestern besteht, ist 
es erforderlich, eine Vielzahl von schwenkbaren Kon- 
turplattenabschnitten vorzusehen. ZweckmaBigerweise 
sind diese schwenkbaren Konturplattenabschnitte des- 
halb auf einer Welle angeordnet mittels welcher sie 
synchron zueinander um die durch die Welle laufende 
Schwenkachse schwenkbar sind. 

GemaB noch einem weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die Entformposition des schwenkbaren 
Konturplattenabschnittes durch einen in einem Zwi- 
schenraum zwischen den Formennestern angebrachten 
Anschlag definiert Vorzugsweise ist der Anschlag als 
eine in dem Zwischenraum verlaufende durchgangige 
Schiene ausgebildet, so daB sich fur alle Formennester 
beim Schwenken der Konturplattenabschnitte in die 
Entformposition dieselbe Position ergibt 

Gem^B noch einem weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die Vorrichtung zur Gewahrleistung 
der Schwenkbewegung des schwenkbaren Konturplat- 
tenabschnittes in die Entformposition bezuglich des fe- 
sten Konturplattenabschnittes anhebbar. Durch das An- 
heben der Vorrichtung ist genGgend Freiraum vorhan- 
den, damit die schwenkbaren Konturplattenabschnitte 
in Richtung auf den Zwischenraum zwischen den For- 
mennestern geschwenkt werden konnen bzw. selbstta- 
tig schwenken, so daB die die Hinterschnitte in dem 
Betonformling biidenden Teile des schwenkbaren Kon- 
turplattenabschnittes aus dem eigentlichen Bereich des 
Formennestes und somit aus dem Betonformling an sich 
herausgeschwenkt werden. 

GemaB noch einem weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist ein zweiter Hebel mittels einer Kur- 
venrolle oder eines Gleitschuhs auf der Fertigungsun- 
terlage abgestutzt und wird in der Entformposition mit- 
tels einer ersten RQckholfeder an dem Anschlag gehal- 
ten. Somit sind durch ein Absenken bzw. Anheben der 
Vorrichtung die schwenkbaren Konturplattenabschnit- 
te aus der Formposition in die Entformposition und um- 
gekehrt schwenkbar. Vorzugsweise sitzt dieser zweite 
Hebel ebenfalls auf einer im Zwischenraum zwischen 
den Formennestern verlaufenden Welle, wodurch eine 
gleichmaBige Krafteinleitung fiber die Fertigungsunter- 



lage zur Vorrichtung realisiert wird Vorzugsweise ist 
die Fertigungsunterlage mit den ubrigen Teilen der Vor- 
richtung zur Herstellung von Betonformlingen uber ei- 
ne Federeinrichtung beaufschlagt, so daB beim Zuruck- 
5 schw nken des zweiten Hebels auBer Kontakt zu der 
Fertigungsunterlage dieser in seine Ausgangsstellung 
zuruckkehren kann. 

GemaB noch einem weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel sind einerseits die schwenkbaren Kontur- 
io plattenabschnitte mittels einer zweiten RQckholfeder 
mit dem Anschlag verbunden und halt andererseits der 
erste Hebel mit einer Druckrolle an seinem dem 
schwenkbaren Konturplattenabschnitt zugewandten 
Ende diesen in der Formposition. Bei zuriickgeschwenk- 

15 tern ersten Hebel zieht die zweite Ruckholfeder den 
schwenkbaren Konturplattenabschnitt in die Endform- 
positionzuruck. 

GemaB einem weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispiel ist die Schwenkachse des ersten Hebels in einer 

20 Gleitschiene verschiebbar angeordnet, wobei die Ver- 
schieberichtung in der Gleitschiene so angepaBt ist, daB 
der schwenkbare Konturplattenabschnitt aus der Form- 
position in die Entformposition bewegbar ist Ein derar- 
tiger Gleitschienenmechanismus besitzt den Vorteil, 

25 daB eine Abstimmung zwischen der Bewegung des For- 
menbodens und der des schwenkbaren Konturplatten- 
abschnittes relativ leicht einstellbar ist 

GemaB noch einem weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist zur Fertigungsunterlage ein bewegli- 

30 cher Block vorgesehen, mittels welchem der schwenk- 
bare Konturplattenabschnitt in der Formposition f st- 
gelegt ist und in die Entformposition bringbar ist. Der 
Block ist dabei vorzugsweise keilfdrmig ausgebildet, 
wobei der Keilwinkel der Neigung des schwenkbaren 

35 Konturplattenabschnittes entspricht, welcher dieser in 
der Formposition einnimmt, und zwar im Falle von 
schragverlaufenden Hinterschnitten. Bei anders gestal- 
teten Hinterschnitten ist die der schwenkbaren Kontur- 
platte zugewandte Seite des Blockes der Oberflachen- 

40 gestaltung dieses Konturplattenabschnittes ;entspre- 
chend angepaBt 

GemaB noch einem weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel sind die ersten Hebel fOr die schwenkba- 
ren Konturplattenabschnitte in dem Zwischenraum zwi- 

45 schen den Formennestern spiegeisymmetrisch zueinan- 
der auf jeweils einer Schwenkachse angeordnet Der 
Zwischenraum wird somit genutzt, daB jeweuVgegen- 
uberiiegende Formennester von einem Zwischenraum 
aus gleichzeidg "bediente" werden. Die spiegelsymme- 

50 trische Anordnung besitzt den Vorteil, daB fur beide 
Wellen nur ein Antrieb mit entsprechend zwischenge- 
schaltetem Glied zur Bewegungsumkehr erforderlich 
ist 

GemaB einem weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
55 beispiel sitzen die ersten Hebel fur die schwenkbaren 
Konturplattenabschnitte und die zweiten Hebel zum 
Absenken des Formenbodens auf einer Welle, welche 
um die Schwenkachse schwenkbar ist Wenn sowohl die 
ersten Hebel als auch die zweiten Hebel auf einer ge- 
6o meinsamen Welle sitzen, kann eine vollkommen syn- 
chrone Bewegung zwischen den schwenkbaren Kontur- 
plattenabschnitten und dem Formenboden erzielt wer- 
den. ft ■: ". 

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfinclung weist 
65 das Verfahren zur Herstellung v n Betonf onnlingen mit 
in deren Inneres weisenden Hmterschnitten, welche in 
Formennestern gepreBt werden, wobei die Formenne- 
ster durch eine Fertigungsunterlage, eine relativ zur 
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Fertigungsunterlage bewegliche Stempelplatte und die 
auBere Form des Betonformlings definierende, zumin- 
dest im Ber ich der Hinterschnitte geteilte Konturen- 
platten gebildet werden, die folgenden Schritte auf : Zu- 
nachst werden die schwenkbaren Konturenplattenab- 
schnitte, welche die Hinterschnitte in dem Betonform- 
ling definieren, aus einer Entformposition in eine Form- 
position in das Formennest eingesch wenkt, wobei in der 
Entformposition die schwenkbaren Konturplattenab- 
schnitte mit festen Konturplattenabschnitten, welche 
iiber den schwenkbaren Konturplattenabschnitten an- 
geordnet sind, zumindest in der dem Formennest zuge- 
wandten Seite eine geschlossene Oberflache bilden Be- 
vor die Formennester mit Beton gefullt werden, erfolgt 
das Absenken der Vorrichtung zur Fertigungsunterlage, 
bis diese die Unterseite der Konturplattenabschnitte be- 
ruhrt, so daB eine in Richtung auf das Innere der For- 
mennester geschlossene Form entsteht SchlieBlich er- 
folgt ein Absenken der gefuhrten Stempelplatte in Rich- 
tung auf das Innere der Formennester, urn eine glatte 
Oberflache des Betonformlings zu erreichen. 

Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens besteht unter and er era darin, daB durch das 
Ausbilden schwenkbarer Teile der Konturplatten gro- 
Berer apparativer Aufwand vermieden wird, welcher 
bei bekannten Verfahren erforderlich ist, bei welchen 
die gesamten Konturplatten linear verschoben werden 
mussen. 

GemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung erfolgt das Schwenken der schwenkbaren 
Konturplattenabschnitte und das Absenken der Vor- 
richtung zur Fertigungsunterlage synchron zueinander. 

GemaB noch einem weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel wird beim Entformen die Stempelplatte 
verriegelt, die Vorrichtung von der Fertigungsunterlage 
abgehoben und werden die schwenkbaren Konturplat- 
tenabschnitte aus der Formposition in die Entformposi- 
tion auBerhalb der Formennester geschwenkt bzw. 
Schwenken durch den seitlichen Druck der Betonform- 
linge selbsttatig, das heiBt die erfindungsgemaBen Ver- 
fahrensschritte laufen in umgekehrter Reihenfolge ab. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmog- 
lichkeiten der vorliegenden Erfindung werden nun an- 
hand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf 
die beigefQgten Zeichnungen detailliert eriautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung. 

Fig. 2 einen Ausschnitt von zwei Formennestem der 
Vorrichtung gemSB Fig. 1. 

Fig. 3 einen Schwenkmechanismus fur eine schwenk- 
bare Konturenplatte in der Entformposition bei ange- 
hobenem FormeninnenteiL 

Fig. 4 den Schwenkmechanismus gera&fi Fig. 3 in der 
Formposition. 

Fig. 5 einen Mechanism us fur eine schwenkbare Kon- 
turenplatte bei angehobenem Formeninnenteil zur Ent- 
formung des Betonformlings. 

Fig. 6 den Mechanismus gemaB Fig. 5 in der Formpo- 
sition bei abgesenktem FormeninnenteiL 

Fig. 7 einen Mechanismus analog dem von Fig. 5, je- 
doch mit einem Gleitschuh anstelle einer Kurvenrolle, in 
der Entformposition. 

Fig. 8 einen Mechanismus gemaB Fig. 5 mit einer 
Schwenkwefle mit kreisfdrmigem Querschnitt in der 
Entformposition. 

Fig. 9 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines 
Schwenkmechanismus fur den schwenkbaren Kontu- 
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renplattenabschnitt mit einer Schwenkwelle mit lagefi- 
xierter Drehachse. 

Fig. 10 einen Mechanismus ahnlich dem von Fig. 9 
g ma£ in mweit ren Ausfuhrungsbeispi 1 mit einer in 
5 einer Gieitschiene gefuhrten Schwenkwelle. 

Fig. 1 1 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines 
Schwenkmechanismus fur den schwenkbaren Kontur- 
plattenabschnitt in Form eines beweglichen Blockes, 
welcher uber einen Befestigungsbolzen in einer Gleit- 
10 schiene gefuhrt ist, und zwar in einer Entformposition. 
Fig. 12 den beweglichen Block gemaB Fig. 11 in der 
Formposition. 

Fig. 13 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines 
Schwenkmechanismus fur einen Konturpiattenab- 
15 schnitt fur einen winkelfdrmigen Hinterschnitt mit Run- 
dung in der Entformposition. 

Fig. 14 den beweglichen Konturplattenabschnitt ge- 
maB Fig. 1 3 in der Formposition. 

Fig. 15 die Anordnung eines in einem Zwischenraum 
20 zwischen Formennestem angeordneten spiegelsymme- 
trisch zueinander ausgebildeten Schwenkmechanismus 
mit Vierkant-Schwenkwelle in der Formposition (durcb- 
gezogene Linie) und in der Entformposition (strich- 
punkuerte Linie). 
25 Fig. 16 die Anordnung der Schwenkhebel fur das Ab- 
senken des Formenbodens in spiegelsymmetrischer An- 
ordnung im Zwischenraum zwischen den Formenne- 
stem auf einer Rundwelle in der Formposition (durch- 
gezogene Linie) und den Bewegungsablauf bis hin zur 
30 Entformposition (gepunktete Linien). 

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht einer Vorrichtung gemaB 
der Erfindung mit in drei Reihen mit jeweils funf hinter- 
einander angeordneten Formennestem 5. Die Formen- 
nester 5 sind durch Konturplatten 2, 3, 4 seitlich be- 

35 grenzt, wobei die Konturplatten 2, 3, 4 auf einer Ferti- 
gungsunterlage sitzen, wodurch der untere AbschluB 
der Formennester 5 gebildet wird Zwischen den einzel- 
nen Reihen von Formennestem 5 sind Zwischenraume 
zur Aufnahme von Mechanism en zur Bewegung zumin- 

40 dest eines Teiles von Konturplatten vorgesehen. Die 
Konturplatten 3, 4 sind dabei geteflt und weisen einen 
festen Konturplattenabschnitt 3 und einen schwenkba- 
ren Konturplattenabschnitt 4 auf. Der schwenkbare 
Konturplattenabschnitt 4 dient zur Ausbildung entspre- 

45 chender Hinterschnitte fur die Betonformlinge. In den 
Zwischenraumen zwischen den Formennestem sind die 
Mechanismen zum Schwenken der schwenkbaren Kon- 
turplattenabschnitte auf jeweils einer durchgehenden 
Welle angeordnet, wobei die Schwenkmechanismen der 

50 einen Seite der Konturplatten der Formennester im 
Zwischenraum und der Schwenkmechanismus der die- 
ser Seite gegenQberliegenden Seite im Zwischenraum 
spiegelsymmetrisch zueinander angeordnet sind. 
Dementsprechend ist bei den am Rande der gesamten 

55 Vorrichtung angeordneten Formennestem 5 iediglich 
eine durchgehende Welle fur die Schwenkmechanismen 
der schwenkbaren Konturplattenabschnitte vorgese- 
hen. Auf den jeweiligen durchgehenden Wellen 19, 22 
sitzen an den jeweiligen Seiten der Vorrichtung Hebel- 

60 vorrichtungen, welche an einer Seite auf der durchge- 
henden Welle 19, 22 sitzen, und an ihrer dazu gegen- 
Qberliegenden Seite eine Kurvenrolle 13 oder einen 
Gleitschuh 14 tragen, uber welchen der als ein zweiter 
Hebel 11 ausgebUdete Hebelmechanismus sich auf der 

65 Fertigungsunterlage 1 abstfltzt Auf einer durchgehen- 
den Welle 19, 22 sitzen somit die ersten Hebel 7 zum 
Schwenken der schwenkbaren Konturplattenabschnitte 
4 und die zweiten Hebel 1 1, welche durch di Hubbewe- 
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gung der gesamten Vorrichtung gegentiber der Ferti- 
gungsunterlage 1 betatigt werden. Bei Betatigung der 
Schwenkwelle, dh. bei ihrem Schwenken um die 
Schwenkachse 8, werden somit die schwenkbaren Kon- 
turplattenabschnitte 4 und die gesamte Vorrichtung 
gleichzeitig betatigt, so daB beim Anheben der Vorrich- 
tung von der Fertigungsunterlage 1 dieser Raum zum 
Zurflckschwenken der schwenkbaren Konturplattenab- 
schnitte 4 schafft In der jeweiligen Endposition der be- 
schriebenen Bewegungen des Formenbodens und der 
schwenkbaren Konturplattenabschnitte 4 kann der Be- 
tonfonnling aus den Formennestern 5 problemlos ent- 
nommen werden. 

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt von zwei Formennestern 
5 aus der Gesamtvorrichtung gemaB Fig. 1. Die For- 
mennester werden durch eine seitliche Konturplatte 2 
und durch eine geteihe Konturplatte 3, 4 seitlich und 
durch die Fertigungsunterlage 1 unten begrenzt, welche 
in Fig. 2 nicht gesondert bezeichnet ist Bei Drehung der 
durchgehenden Welle 19, 22 um die Schwenkachse 8 
werden simultan die ersten Hebel 7 zum Schwenken der 
schwenkbaren Konturplattenabschnitte 4 sowie die 
zweiten Hebel 11 beim Anheben der Vorrichtung 1 von 
der Fertigungsunterlage 1 betatigt Hierbei werden die 
zweiten Hebel 11 aber die Kurvenrolle 13 bzw. den 
Gleitschuh 14 soweit abgesenkt, daB mittels des ersten 
Hebels 7 der schwenkbare Konturplattenabschnitt 4 aus 
dem Hinterschnitt 20 aus dem Formennest 5 soweit her- 
ausgeschwenkt werden kann, daB der fertige Beton- 
formling problemlos entnommen werden kann, 

Fig. 3 zeigt eine Schnittansicht durch einen Teil ernes 
Formennestes 5 und einen Teil des Zwischenraumes 9, 
welcher zwischen den Formennestern einer erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung ausgebildet ist Der Schwenkme- 
chanismus fur die schwenkbaren Konturplattenab- 
schnitte 4 ist in seiner Entformposition gezeigt, in wel- 
cher er soweit zuruckgeschwenkt ist, daB der den ei- 
gentlichen schwenkbaren Konturplattenabschnitt 4 tra- 
gende erste Hebel 7 mit seiner RQckseite ah einem im 
Zwischenraum 9 vorgesehenen Anschlag 10 anliegt Der 
erste Hebel 7 sitzt zur Obertragung der Schwenkbewe- 
gung auf einer Viereckwelle 19, welche um die 
Schwenkachse 8 schwenkbar ist Der Anschlag 10 ist 
dabei fest auf der Unterseite der eigentlichen Form be- 
festigt Damit der erste Hebel 7 mit dem schwenkbaren 
Konturplattenabschnitt 4 in die gezeigte Entformposi- 
tion zurflckgeschwenkt werden kann, ist die Vorrich- 
tung von der Fertigungsunterlage 1 abgehoben, wobei 
das Schwenken mittels des in Fig. 3 nicht dargesteUten 
zweiten Hebels 11 realisiert wird, welcher ebenfalls auf 
der viereckwelle 19 sitzt und somit synchron zu der 
Schwenkbewegung der schwenkbaren Konturplatten- 
abschnitte 4 bewegbar ist 

Der dargestellte schwenkbare Konturplattenab- 
schnitt 4 dient der Erzeugung eines im Querschnitt drei- 
eckformigen Hinterschnittes. Die seitliche Begrenzung 
des Formennestes 5 im bberen Bereich oberhalb des 
schwenkbaren Konturplattenabschnittes 4 wird mittels 
eines festen Konturplattenabschnittes 4 realisiert In- 
nerhalb des Formennestes 5 ist eine Stempelplatte 6 in 
das Formennest absenkbar. Das Absenken der Stempel- 
platte 6 dient gegebenenf alls zum einen einer gewissen 
Kompression des beim Einfullen noch elastischen Be- 
tons und dient des weiteren zur Erzeugung einer glatten 
Oberflache des Betonforrnlings. Der Zwischenraum 9, in 
w Ichem der erste Hebel 7 auf der viereckwelle 19 
schwenkbar angeordnet ist, ist an seiner der Fertigungs- 
unterlage 1 gegenfiberiiegenden Seite mittels eines 
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Tischbleches 21 abgedeckt, so daB eine Verschmutzung 
des Schwenkmechanismus weitgehend ausgeschlossen 
ist 

Fig. 4 zeigt den Schwenkmechanismus gemaB Fig. 3 

5 in der Formposition. In dieser Position ist die schwenk- 
bare Konturenplatte 4 durch Schwenken der Welle 19 
um die Drehachse 8 soweit in das Formennest 5 hinein- 
geschwenkt, daB die obere Stirnseitenflache des 
schwenkbaren Konturplattenabschnittes 4 bundig an 

20 der unteren Stirnseitenflache des festen Konturplatten- 
abschnittes 3 anliegt In der gezeigten Formposition 
liegt die Fertigungsunterlage 1 mit ihrer Oberflache 
bundig an der unteren Stirnseitenflache des schwenkba- 
ren Konturplattenabschnittes 4 an. Dadurch wird in 

15 dem Formennest 5 eine geschlossene Oberflache gebil- 
det so daB kein in das Formennest 5 eingef ullter Elastic- 
Beton aus der Form entweichen kann. Damit sich an den 
einander zugewandten Stirnseitenflachen anlagernder 
Betonrest nicht zu Undichtigkeiten zwischen dem festen 

20 Konturplattenabschnitt und dem schwenkbaren Kon- 
turplattenabschnitt 4 fuhren kann, ist an der unteren 
Stirnseitenflache des festen Konturplattenabschnittes 
ein elastisches Dicht- bzw. Dampfungselement 28 ange- 
ordnet 

25 Fig. 5 zeigt den auf der Viereckwelle 19 sitzenden 
zweiten Hebel 11, welcher zur Betatigung des Hebels 7 
dient Der zweite Hebel 11 ist zusammen mit der Vier- 
eckwelle 19 um die Schwenkachse 8 schwenkbar zwi- 
schen einer Entformposition, welche in Fig. 5 dargesteiit 

30 ist, und einer Formposition beweglich. In der dargesteU- 
ten Entformposition liegt der zweite Hebel 11 mit einer 
hinteren Anschlagflache an dem Anschlag 10, welcher 
als durchgehende Schiene durch den Zwischenraum 9 
zwischen den Formennestern 5 lauft An seinem dem 

35 Anschlag 10 abgewandten vorderen Ende weist der 
zweite Hebel 11 eine Kurvenrolle 13 auf. Diese Kurven- 
rolle 13 stutzt sich auf der Fertigungsunterlage 1 ab, so 
daB bei Hebung der Vorrichtung die Viereckwelle 19 
um die Schwenkachse 8 der zweite Hebel 11 auf die 

40 Fertigungsunterlage 1 nach unten druckt und die Kur- 
venrolle 13 dabei auf seiner dem Formennest 5 zuge- 
wandten Oberflache abrollt Um den zweiten Hebel 11 
in der Entformposition zu halten, ist an dem zweiten 
Hebel 11 eine Ruckholfeder 12 angebracht, welche inn 

45 an den Anschlag 10 zieht Zur Vermeidung von Ver- 
schmutzungen und anderweitigen Beschadigungen ist 
der durch den zweiten Hebel 11 gebikiete Mechanismus 
zum Absenken ebenfalls durch das Tlschblech 21 abge- 
deckt 

50 Fig* 6 zeigt den Aufbau des durch den zweiten Hebel 
11 gebildeten Hebelmechanismus zum AbstQtzen auf 
die Fertigungsunterlage 1 in der Formposition. In dieser 
Formposition ist der zweite Hebel 11 durch eine Dre- 
hung der Viereckwelle 19 um die Schwenkachse 8 in 

55 Uhrzeigersinn mit seinem die Kurvenrolle 13 tragenden 
vorderen Ende nach oben geschwenkt und somit eine 
Abdichtung zu dem in Fig. 4 dargesteUten schwenkba- 
ren Konturplattenabschnitt 4 schafft Da die ROckholf e- 
der 12 unterhalb der Schwenkachse 8 angeordnet ist, 

60 muB die Fertigungsunterlage 1 durch die abgesenkte 
Vorrichtung in der Formposition gehalten werden. 

Fig. 7 zeigt einen Aufbau des Schwenkmechanismus, 
welcher Shnlich dem bezuglich Fig. 5 beschriebenen ist, 
welcher jedoch anstelle der dort beschriebenen Kur- 

65 venrolle 13 einen Gleitschuh 14 besitzt Der Gleitschuh 
14 ist am vorderen End des zweiten Heb Is 11 befestigt 
' und liegt mit seiner langen Seite an der dem Formennest 
5 zugewandten inneren Oberflache der Fertigungsun- 
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terlage 1 an. Wird durch Schwenken der ViereckweUe 
19 urn die Schwenkachse 8 der zweite Hebel 1 1 aus der 
Formposition in die Entformposition geschwenkt, so 
daB er mit seiner hinteren Anschlagflache an dem im 
Zwischenraum 9 angeordneten Anschlag 10 anliegt, so 
bleibt der Gleitschuh 14 in Kontakt mit der dem For- 
mennest 5 zugewandten inneren Oberflache der Ferti- 
gungsunterlage 1 und gleitet beim Anheben der Vor- 
richtung fiber die Fertigungsunterlage 1 auf dessen 
Oberflache. ZweckmaBigerweise ist der Gleitschuh 14 
aus einem Material hergestellt, welches eine geringe 
Reibung bezfiglich der Oberflache der Fertigungsunter- 
lage 1 aufweist 

In Fig. 8 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines 
Mechanismus zum Betatigen der schwenkbaren Kon- 
turplatte dargestellt Der prinzipielle Aufbau des durch 
den zweiten Hebel 11 gebildeten Hebelmechanismus 
unterscheidet sich von dem in Fig. 5 gezeigten und ent- 
sprechend beschriebenen Aufbau lediglich dadurch, daB 
anstelle der ViereckweUe 19 eine Rundwelle 22 vorgese- 
hen ist Urn eine sichere Kraftubertragung von der 
Rundwelle 22, welche urn die Schwenkachse 8 schwenk- 
bar ist, auf den zweiten Hebel 11 zuverlassig durchzu- 
ffihren, liegt zwischen dem zweiten Hebel 11 und der 
Rundwelle 22 eine kraftschlQssige Verbindung vor. Die- 
se kraftschlfissige Verbindung kann in an sich bekannter 
Weise durch Aufschrumpfen des zweiten Hebels 11 auf 
die Rundwelle 22, durch ein mit Schrauben erzieltes 
Festziehen des geschlitzten Hebelkopfes auf der Rund- 
welle 22 oder durch weitere dem Durchschnittsfach- 
mann bekannte Moglichkeiten befestigt werden. Der 
prinzipielle Aufbau des Hebelmechanismus mit dem 
zweiten Hebel 11 entspricht dabei dem in Fig. 5 gezeig- 
ten und beschriebenen Aufbau. 

Fig. 9 zeigt ein weiteres AusffiJirungsbeispiel eines 
Mechanismus zum Schwenken des schwenkbaren Kon- 
turplattenabschnittes 4 zwischen einer Formposition 
und einer Entformposition. Auf einer Rundwelle 22, wel- 
che urn die Schwenkachse 8 schwenkbar ist, sitzt der 
erste Hebel 7, welcher an seihem; vorderen Ende eine 
Druckrolle 16 tragt, welche in der Formposition an die 
Rfickseite des schwenkbaren. Koiiturplattenabschriittes 
4 driickt so daB in dieser Formposition der schwenkba- 
re Konturplattenabschnitt 4 in seiner definierten, zur 
Erzielung des gewunschten Hinterschnittes erforderli- 
chen Lage gehalten werden kann. An der ROckseite des 
schwenkbaren Konturplattenabschnittes 4 im unteren 
Bereich ist der schwenkbare Konturplattenabschnitt 4 
fiber eine Rfickholfeder 15 mit dem Anschlag 10 verbun- 
dea Durch Schwenken der Rundwelle 22 entgegen Uhr- 
zeigersinn wird dadurch die Druckrolle nach unten ge- 
schwenkt, wodurch bei gleichzeitig angehobener Vor- 
richtung von der Fertigungsunterlage 1 und unter der 
Wirkung der Rfickholfeder 15 der Konturplattenab- 
schnitt 4 aus dem Formennest 5. zurfickgezogen wird, 
was gleichmaBen infolge der Schwenkbewegung der 
Druckrolle zu einer Schwenkbewegung des schwenkba- 
ren Konturplattenabschnittes 4 ffihrt Der fibrige Auf- 
bau der Form bzw. des Formennestes 5 entspricht dem 
bisher beschriebenen Aufbau. 

In Fig. 10 ist ein weiteres Ausfahrungsbeispiel eines 
Schwenkmechanismus fur den schwenkbaren Kontur- 
prattenabschnitt 4 dargestellt Eine urn die Schwenkach- 
se 8 schwenkbare Rundwelle 22 ist mit dem ersten He- 
bel 7 verbunden, welcher wiederum an seinem der 
Schwenkachse 8 gegenfiberliegenden Ende eine Druck- 
rolle 16 tragi Diese DruckroUe liegt an der Rfickseite 
des schwenkbaren Konturplattenabschnittes 4 an und 
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stfitzt somit den den jeweiligen Hinterschnitt ausbilden- 
den Konturplattenabschnitt 4 ab. Im unteren Bereich 
der Rfickseite des schwenkbaren Konturplattenab- 
schnittes 4 ist wiederum ine Rfickholfeder 15 ange- 
5 bracht und mit einer eine feste Lage aufweisenden 
Gleitschiene verbunden, welche einerseits als Fixpunkt 
in Federzugrichtung dient und welche andererseits ei- 
nen im wesentlichen senkrecht zur Fertigungsunterlage 
1 ausgerichteten Schlitz aufweist Der Schlitz in der 

10 Gleitschiene 17 dient dazu, die vertikale Position der 
Rundwelle 22 verandern zu k6nnen, um bei gieichzeiti- 
gem Schwenken des ersten Hebels 7 entgegen dem 
Uhrzeigersinn eine Schwenkbewegung des schwenkba- 
ren Konturplattenabschnittes 4 aus der Formposition, in 

is welcher er in das Formennest 5 hineinragt, in die Ent- 
formposition zu bewirken, in welcher er aus dem For- 
mennest 5 herausgeschwenkt ist, wobei durch die Rfick- 
holfeder 15 der schwenkbare Konturplattenabschnitt 4 
stets unter Anlage an der Druckrolle 16 bei angehobe- 

20 ner Vorrichtung 1 und geschwenktem ersten Hebel 7 in 
die Entformposition gezogen wird. 

Fig. 11 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines 
Mechanismus zum Erzielen einer Schwenkbewegung 
fur den schwenkbaren Konturplattenabschnitt 4. In 

25 Fig. 1 1 ist dieser Mechanismus in der Entformposition 
des schwenkbaren Konturplattenabschnittes 4 gezeigt 

Ein beweglicher, keilformig ausgebildeter Block, wel- 
cher an zumindest einer Seite einen Befestigungsbolzen 
24 tragt, welcher in einer Gleitschiene 25 geffihrt ist, 

30 kann durch die Ffihrung in der schrag angestellten 
Gleitschiene 25 mittels des Befestigungsbolzens 24 aus 
der Formposition in die Entformposition verschoben 
werden. In der Entformposition ist der bewegliche 
Block 18 soweit zurfickgeschoben, daB der schwenkbare 

35 Konturplattenabschnitt 4 vollstandig zurfickge- 
schwenkt ist, wobei gleichzeitig die Vorrichtung zur 
Fertigungsunterlage 1 angehoben ist Dazu ist der 
schwenkbare. Konturplattenabschnitt 4 gesondert 
schwenkgelagert Damit der bewegliche Block 18 stets 

40 auf der inneren Oberflache der Fertigungsunterlage 1 
aufsitzt, ist zwischen dem Tischblech 21 und der Ober- 
seite des beweglichen Blocks 18 eine Druckfeder ange- 
ordriet 

Wenn nun der bewegliche Block 18 bei gleichzeitigem 
45 Absenken der Vorrichtung zur Fertigungsunterlage 1 
seitlich verschoben wird, entspricht diese flberlagerte 
Bewegung exakt der Neigung der Gleitschiene 25, so 
daB der Befestigungsbolzen 24 in der Gleitschiene 25 zu 
deren anderem Ende verschoben wird, wobei dieses En- 
so de der in Fig. 12 dargestellten Entformposition ent- 
spricht Die Neigung der der Rfickseite des schwenkba- 
ren Konturplattenabschnittes 4 zugewandten Oberfla- 
che des beweglichen Blockes 18 liegt dabei bfindig an, so 
dafi in der Formposition der bewegliche Block 18 den 
55 schwenkbaren Konturplattenabschnitt 4 in der Formpo- 
sition halt 

Fig. 13 und 14 zeigen ein weiteres Ausfuhrungsbei- 
spiel fur einen schwenkbaren Konturplattenabschnitt 4 
fur Betonformlinge mit einem im Querschnitt L-fdrmi- 

eo gen Hinterschnitt wobei in Fig. 13 die Entformposition 
und in Fig. 14 die Formposition gezeigt sind. Im Zwi- 
schenraum 9 ist ein GestEnge 26 angeordnet, welches an 
seiner Oberseite in einer Gleitschiene 25 geffihrt ist und 
sich auf seiner Unterseite fiber eine Roller 27 auf der 

65 inneren Oberflache des Formenbodens abstfitzt Das 
GestSnge 26 ist fiber eine Gestfingeverbindung mit der 
lnnenseite des schwenkbaren Konturplattenabschnitts 
4 verbunden. In der Entformposition sitzt der schwenk- 
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bare Konturplattenabschnitt 4 mit seiner unteren Stirn- 
seite auf der inneren, dem Fonnennest 5 zugewandten 
Oberflache der Fertigungsunterlage 1 auf. Die Gleit- 
schiene ist in ihrer Ftihrung in dem Zwischenraum 9 
schrag angeordnet, so daB bei der Absenkung der Vor- 5 
richtung zur Fertigungsunterlage 1 in der oben be- 
schriebenen Art zum einen die Rolle 27 auf der Innen- 
oberflache der Fertigungsunterlage 1 abrollt und zum 
anderen der schwenkbare Konturplattenabschnitt 4 an- 
gehoben wird Durch das Gestange 26 wird erreicht, daB to 
der schwenkbarer Konturplattenabschnitt 4 derart in 
die Formposition gebracht wird, daB der kurze Schenkel 
der L-Form an der unteren Stirnseite des festen Kontur- 
plattenabschnittes 3 an dem elastischen Dampfungsele- 
ment 28 anliegt, so daB in der Formposition wiederum 15 
bezuglich des Formennestes eine geschlossene innere 
Oberflache gebildet wird und mittels des L-fdrmigen 
Konturplattenabschnittes 4 ein entsprechend geformter 
Hinterschnitt des Betonformlinges erzielbar ist Der 
Schwenk- bzw. Fuhrungsmechanismus gemaB diesem 20 
Ausfuhrungsbeispiel ist wiederum im Zwischenraum 9 
angeordnet und durch das Tischblech 21 abgedeckt und 
sornit vor Verschmutzung und anderwehiger Beschadi- 
gunggeschutzt 

Fig. 15 zeigt eine Schnittansicht durch den Zwischen- 25 
raum 9, in welchem zwei Schwenkwellen 19 angeordnet 
sind, wobei jeweils eine Schwenkwelle entsprechende 
erste Hebel 7 tragt, die wiederum an ihrem vorderen 
Ende die schwenkbaren Konturplattenabschnitte 4 
tragt Die durchgezogene Linie der ersten Hebel 7 ent- 30 
spricht dabei der Entformposition, wahrend die strich- 
punktierte Linie der Formposition entspricht Da die 
Schwenkbewegung fur die schwenkbaren Konturplat- 
tenabschnitte 4 zueinander spiegelsymmetrisch verlSuf t, 
kann der Antrieb der Welle 19 durch einen einzelnen 35 
Antrieb unter Zwischenschaltung eines entsprechenden 
Richtungswandlers erfolgen. 

Fig. 16 zeigt die Anordnung der zweiten Hebel 1 1, 
welche auf jeweils einer im Zwischenraum 9 verlaufen- 
den Rundwelle 22 sitzen. Die durchgezogene Linie fur 40 
den zweiten HebeLs 11 entspricht dabei jeweils der 
Formposition, wahrend die gestrichelten Linien die Be- 
wegung des zweiten Hebels 11 durch Drehen der Rund- 
welle 22 urn die Schwenk achse 8 in drei ausgewahlten 
Stufen bis zur Entformposition zeigt Der in der Mine 45 
des Zwischenraumes 9 angeordnete Anschlag 10 dient 
auf jeder Seite als entsprechender Anschlag far die Ent- 
formposition der zweiten Hebel 1 1. Ebenf alls gestrichelt 
eingezeichnet sind die festen Konturplattenabschnitte 3 
sowie die beweglichen Konturplattenabschnitte 4 in 50 
drei Abstufungen des Bewegungsablauf s aus der Form- 
position in die Entformposition. 

Patentanspruche 

55 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Betonformlin- 
gen mit in deren Inneres gerichteten Hinterschnit- 
ten (20), welche ein oder mehrere Formeimester (5) 
aufweist, welche durch eine Fertigungsunterlage 
(IX die Formeimester (5) seitlich begrenzende Kon- 60 
turplatten (2, 3) und eine relativ zu der Fertigungs- 
unterlage (1) bewegliche Stempelplatte (6) gebildet 
* sind, dadurch gekennzeichnet, daB zumlndest die 
den Hinterschnitten (20) der Betonformlinge zuge- 
wandten Konturplatten (3, 4) geteilt ausgebildet 65 
sind und einen zur Fuhrung der Stempelplatte (6) 
dienenden festen Konturplattenabschnitt (3) und 
einen zur Ausbildung der Hinterscbnitte (20) die- 



nenden schwenkbaren Konturplattenabschnitt (4) 
aufweisen, wobei der schwenkbare Konturplatten- 
abschnitt (4) zwischen einer in das jeweilige For- 
mennest (5) hineingeschwenkten, den Hinterschnitt 
(20) definierenden Formposition und einer aus dem 
Fonnennest (5) herausgeschwenkten, eine Entfor- 
mung des Betonformlings ermdglichende Entform- 
position schwenkbar ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die schwenkbaren Konturplattenab- 
schnitte (4) jeweils einer Seite der Formennester (5) 
mit einem ersten Hebel (7) auf einer gemeinsamen 
Schwenkachse (8) verbunden sind 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entformposition des schwenkba- 
ren Konturplattenabschnittes (4) durch einen in ei- 
nem Zwischenraum (9) zwischen den Formenne- 
stern (5) angebrachten Anschlag (1 0) definiert ist 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung zur 
Fertigungsunterlage (1) zum Schwenken des 
schwenkbaren Konturplattenabschnittes (4) in die 
Entformposition bezuglich des festen Konturplat- 
tenabschnittes (3) absenkbar ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein zweiter Hebel (11) mittels einer 
Kurvenrolle (13) oder eines GleitschuhS (14) auf der 
Fertigungsunterlage (1) abgestQtzt ist und in der 
Entformposition mittels einer ersten Ruckholfeder 
(12) an dem Anschlag (10) gehalten wird, so daB 
durch ein Absenken bzw. Anheben der Vorrichtung 
zur bzw. von der Fertigungsunterlage (1) die 
schwenkbaren Konturplattenabschnitte (4) aus der 
Formposition in die Entformposition und umge- 
kehrt schwenkbar sind 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der schwenkbare Konturplattenab- 
schnitt (4) mittels einer zweiten Ruckholfeder (15) 
mit dem Anschlag (10) verbunden ist und in der 
Formposition der erste Hebel (7) mit einer Druck- 
rofle (16) an seinem dem schwenkbaren Kontur- 
plattenabschnitt (4) zugewandten Ende diesen in 
der Formposition halt, wobei bei zurQckge- 
schwenktem ersten Hebel (7) die zweite Ruckholfe- 
der (15) den schwenkbaren Konturplattenabschnitt 
(4) in die Entformposition zieht 

7. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schwenkachse (8) des er- 
sten Hebels (7) in einer Gleitschiene (17) verschieb- 
bar angeordnet ist, deren Verschieberichtung so 
angepaBt ist, daB der schwenkbare Konturplatten- 
abschnitt (4) aus der Formposition in die Entform- 
position bewegbar ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein auf der Fertigungsunterlage (1) 
beweglicher Block (18) vorgesehen ist, mittels wel- 
chem der schwenkbare Konturplattenabschnitt (4) 
in der Formposition festgelegt ist und in die Ent- 
formposition bringbar ist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die jeweiligen ersten 
Hebel (7) fur die schwenkbaren Konturplattenab- 
schnitte (4) in dem Zwischenraum (9) zwischen den 
Formennestern (5) spiegelsymmetrisch^ zueinander 
auf jeweils einer Welle (19, 22) angeordnet sind 

10. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ersten Hebel (7) und die 
zweiten H bei (11) auf einer Welle (19, 22) sitzen, 
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welche urn die Schwenkachse (8) schwenkbar ist 

1 1. Verfahren zur Herstellung von ins Innere ge- 
richtete Hinterschnitte aufweisenden Betonform- 
lingen, welch in Formennestern gegoss n werden, 
wobei die Formennester durch eine Fertigungsun- 5 
terlage (1), ein relativ zur Fertigungsunterlage (1) 
bewegliche Stempelplatte und die auBer Form des 
Betonformlings definierende, zuinindest im Bereich 
der Hinterschnitte geteilte Konturenplatten gebil- 
det werden, welches die folgenden Schritte auf- 10 
weist: 

a) Einschwenken von die Hinterschnitte defi- 
nierenden schwenkbaren Konturplattenab- 
schnitten aus einer Entformposition in eine 
Formposition in das Formennest, in welcher 15 
die schwenkbaren Konturplattenabschnitte 
mit festen Konturplattenabschnitten ziimin- 
dest in der dem Formennest zugewandten Sei- 

te eine geschlossene Oberflache bilden; 

b) Absenken der Vorrichtung zur Fertigungs- 20 
unterlage (1), bis diese die untere Stirnseiten- 
flache der Konturplattenabschnitte beriihrt; 

c) Fallen der Formennester mit Elastic-Beton; 
und 

d) Absenken einer Stempelplatte in die For- 25 
mennester. 

12. Verfahren nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Einschwenken der schwenkbaren 
Konturplattenabschnitte und das Absenken der 
Vorrichtung zum Formenboden synchron erfolgen. 30 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Entformen die Stempel- 
platte verriegelt, die Vorrichtung angehoben und 
die schwenkbaren Konturplattenabschnitte aus der 
Formposition in die Entformposition auBerhalb der 35 
Formennester geschwenkt werden. 
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